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VERFAHREN 2VR HERSTELLUNG EINER LORDOSENSTCT2E 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Lordosenstiitze mit ei- 
nem in seiner Wftlbung verstellbaren Stutzelement aus Kunststoff an St&ben d- 
5 ner durch Langs- und Querstabe gebildeten Gittermatte. 

In dcr Rttckenlehne von Sitzen. insbesondere von Kraftfahrzeugeitzen. 1st haufig 
elne Lordosenstiitze eingebaut, die es durch Wolbungsverstellung ermtigllcht, 
die Kontur der Ruckenlehne an die Anatomie des Benutzers anzupaasen und 
10 der Wirbelsaule des Benutzers besseren Halt zu geben. Das Stutzelement elner 
solchen Lordosenstiitze wlrd durch eine mehr oder minder stark durchbrochene 
Platte aus Kunststoff gebildet deren obere und untere Rander mit Hilfe eines 
Bowdenzuges zusammengezogen warden konnen, so da6 die Platte slch durch- 
biegt und dadurch ihre Wolbung verandert. Das Stutzelement 1st im Bereich sei- 
15 ner oberen und unteren Render an Querst&ben einer Gittermatte befestlgt, die 
dazu dient, die Rtickenlehne in der Flache zu versteifen. Diese Gittermatte wird 
j | iibhcherweise durch ein Drahtgitter gebildet* das mit Druck- oder Zugfedem so 

| % to Rahmen der RQckenlehne aufgehangt 1st, d£$ die Langsstabe irn wesentli- 

.« chen vertikal in der Ebene der Ruckenlehne verlaufen. Die aus dtinneren Drdh- 

20 ten bestehenden Querstabe sind an den Enden zu 6sen gebogen, die die Langs- 
q stabe eng umschlingen und so zur Befestigung der Querstabe an den Langssta- 

1,4 ben dienen* 



mi 



Ein Beispiel fdr eine Elnheit aus Gittermatte und Ixnrdosensfcutze dieser Art wird 
25 In EP-A-0 780 262 beschrieben- Bei der Herstellung werden die Gittermatte und 
das Sttitzelement zunachst als getrennte Bauteile hergestellt Das durch ein 
Kunststoff-SpritzguJSteil gebildete Sifttzelement wird dann in elnem hesonderen 
Arbeitsschritt durch Verrastung an den Querstaben der Gittennatte befestigt. 
Dazu xmlssen die Rastorgane an dern Sttitzelement so ausgebildet werden, daJS 
30 einerscits eine ausreichend stabile Befestigung gew&hrleistet wlrd. andererseits 
jedoch die Querstabe so leichtganglg eingerastet werden konnen, da3 die Verra- 
stung bei der industriellen Fertigung In kurzer Zeit und mit hoher Funktionssi- 
cherheit hergestellt werden kann. 



33 



Aufgabe der Erflndung 1st es, die Herstellung und Befestigung der Lordosenstiit- 
ze an der Gittermatte zu vereinfachen. 
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemaiS dadurch gelBst daJ3 die Stabe in ein 
Spritzgisgwerkzeug Mr das Stiiteelement elngebracht und beim Sprltzen des 
Sttitzelements in dieses eingebettet werden 

5 Erflndtmgsgemafi werden somit die Herstellung des Stutzelements und dessen 
Befestigung an der Gittermatte in einen einzigen Arbeitsschritt integriert, so daJ3 
die Arazahl der Arbeits- und Handhabungsvorgange reduziert wird. Durch die 
Einbettung der Stabe der Gittermatte in den Kunststoff des Stutzelementa wird 
dabei eine au£er6t stabile Befestigung errclcht 

10 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung crgeben sich aus den Unteranspru- 
chen. 

Bevomigt werden die Querstabe und/oder die L&ngsstabe der Gittermatte mit 
dem Kunstetoff umspritzt, so daJ3 eine starre Verbindung entsteht. Wahlweise 
kfinnen beim Spritzen des Stutzelements jedoch auch Osen angeformt oder 
Gleithulsen aus Metall eingespritzt werden, in die dann die Langsstabe der Git- 
termatte eingeschoben werden. Auf diese Weise l£6t sich auch eine sogcnannte 
Vlerwege-Lordosenstiibse herstellen, bei der das Stutzelement nicht nur in der 
Wfllbung, sondern auch in der Hohe relativ zur Gittermatte verstellbar 1st. Dabei 
kSnnen auch Komponenten des VersteUmechanismus in das Spritzgie#werkzeug 
eingelegt und umspritzt werden. 

In einer bcsonders bevorzugten Ausffihrangsform werden die Querstabe der Git- 
25 termatte, bevcr sie mit den Langsstaben verbunden werden. als Endlosmaterial 
in das Spritzglefiwerkzeug zugefiihrt. Dabei k6nnen die Querstabe mit einem 
Ende gegen einen to Werkzeug ausgebUdeten Anschlag vorgeschoben und dann 
am anderen Ende abgeschnitten werden. Dabei lafit sich das Schneidwerkzeug 
so mit dem SprLtzgis£werkzeug kombinieren, dajS die Einrichtungen zur Erzeu- 
30 gung der zum Zuhalten des Sprltzgiqfiwerkzeugs benotigten SchliejSkrafte auch 
fur die Betatigung des Schneidwerkzeugs genutzt werden kSnnen* 

Da bei dem erfindungsgema£en Verfahren die Querstabe der Gittermatte durch 
das Spritzgte^werkzeug oder durch das fertige Kunststoffteil in Position gehalten 
35 werden. la£t sich auch die Herstellung der Gittermatte dadurch vereinfachen. 
daJ3 die Querstabe erst wahrend oder nach dem Spritzgi$J3en mil den L&ngset&- 
ben verbunden werden. Dabei kann das SpritzgiejSwerkzeug auch dazu benutzt 
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werden, diejenigen Querstabe In Position zu halten, die nlcht in das Stiitzele- 
ment eingebettet werden. 

Die L&ngsst&be der Glttermatte konnen dadurch provisorisch In lhrer Position fl- 
5 xlert werden, daJ5 sie in entsprechende Nuten In einer Werkzeughilftc des 
SpritzgieSwcrkzeugs eingefuhrt werden* Die Befestigung der Queratabe an den 
Langsstaben kann dann wie bisher durch £>senbildung erfolgen, wobei die Bie- 
gewerkzeuge ftir die Herstellung der Drahtosen in das Sprltzgiegwerkzeug Inte- 
griert seln konnen. Alternativ 1st es auch mSglich. die Querstabe an die Langs- 
10 stS.be anzuschwej£en. In diesem Pall kSnnen auch die Schweijielektroden in das 
Sprltzgiej3werkzeug integrlert sein, Beide Verfahrensvaiianten haben den Vorteil, 
dafi die AbkCihlzelt zwischen dem Einspritzen des KunststofFs und dem Entfor- 
men des Sttitzelements fir andere Arbeitsschritte, insbesondere ftir die Befestl- 
gung der Querstabe an den Langsstaben genutzt werden kann. 



Da die scharfkantigen Drahtenden an den Befestigungspunkten der Querstabe 
be1 der spateren Handhabung der Glttermatte lelcht zu Verletzungen oder zu 
Kratzern an anderen Bauteilen ffihren kflnnen, 1st es zweckmSfiig, auch diese 
Befestigungspunkte mit Kunststoif 2u urnspritzen. Dieses Umsprltzen kann mit 
20 demselben Werkzeug geschehen. mit dem auch das Stiitzelement hergestellt 
q wlrd, und bietet den zusatzlichen Vorteil, da£ die Befestigung der Querstabe an 

den Langsstaben zusatzlich stabilisiert wird> Wahlwcise kann die Verbindung 
zwischen Langs- und Querstaben auch allein durch das Umsprltzen bewirkt 
werden. 

25 

Da die Glttermatte mit Druck- oder 2ugfedem in die Riickenlehne eingehangt 
wird, sollten an der Glttermatte, insbesondere an der en Langsstaben, geeignete 
Verankerungsstellen fiir die Federn ausgebildet werden* Dies geschieht bisher 
dadurch, daJ5 die Langsst&be im Bereich der Verankerungsstellen etwas ausge- 
30 bogen werden. Bei dem erflndungsgemaBen Verfahren lassen auch diese Ausbie- 
gungen der L&ngsst&be mit geelgneten Blegeelnrlchtungen im SprltzgtejSwerk- 
zeug herstellen. Andererseits bietet das erfindungsgemaJSe Verfahren auch die 
MdgJlchkeit, diese Verankerungsstellen durch an die Langssta.be angesprltzte 
Kunststoffteile zu bilden, In welche die Federn ggf. unverlierbar eingecllpst wer- 
3S den konnen. 
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Fur Kraftfahrzeugsitze sind aktlve Kopfstutzen entwickelt worden, die bei elnem 
Aufprall des Fahrzeugs selbsttatig nach vom schwenken, urn den infolge des 
Aufpralls nach hlnten geschleuderten Kopf des Benutzers friiher auEzufangen 
und so ein Schleudertrauma zu verhindern. Die Schwenkbewegung der aktiven 

5 Kopfstutzen wird duch ein Ausloseelement ausgelost, das in die RCickelehne des 
Sitzes edngebaut 1st und auf den vom Oberkorper des Benutzers erzeugten 
Druck anspricht, wenn dieser bei dem Aufprall in die Rftckenlehne geprs$t wird. 
Das Ausloseelement weist ein Gehause oder sonstige Funktlcmsteile aus Kunst- 
atoff auf, die die entsprechenden Sensoren aufiiehmen und die ahnlich wie das 

10 Stfltzelement der Lordosenstiitze an der Gittermatte zu befestigen sind. Das er- 
ftndungsgemaj3e Verfahren l&fit sich daher auch analog auch fur die Befestigung 
soldier Funktionsteile des Ausloseelements an der Gittermatte einsetzen. 

Itn folgenden werden Ausf&hrungsbelspiele der Erfindung anhand der 2eich- 
15 nung naher crl&utert. 



Lit Es 2eigen: 



Fig. 1 cine Ruckansicht einer Gittermatte mit einer Lordosen- 

\M 20 stutze gemas der Erflndung; 

U 

Fig. 2 ein Unterwerkzeug einer Varrichtung, die zum Spritzgie- 

m J3en der Lordosensutze und zugleich zur Herstellung der 

Gittermatte dient, in der Draufslcht; 

25 

Fig. 3 einen Schnitt durch das Unterwerkzeug und e1n zugehdrl- 

ges Oberwerkzeug langs der Linie 1H-HI in Figur 2; 

Fig. 4 einen Schnitt durch das Unterwerkzeug und das Ober- 

30 werkzeug langs der Linie IV-IV in FJgur 2; 

Fig. 5 - 8 Schnitte entsprechend Figur 4 zur Illustration des Herstel- 
lungsverfahrens; 



35 



Fig. 9+10 



Teilschnitte durch eine Vorrichtung zur Herstellung der 
Lordosenstutze und der Gittermatte gem^3 einer anderon 
Ausffihrungsform des erflndungsgemalien Verfahrens; 
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Fig. 1 1 einen Tell des Unteiwerkzeugs der Vorrlchtung nach Figu- 

ren 9 und 10 in dcr Draufsicht: 

Pig. 12 einen Schnitt durch einen Verbindungsbereich zwischen 

5 einem Langsstab und einem Querstab der Gittermatte; 

Fig. 13 Telle des L&ngsstabes und des Querstabea in der Drauf- 

sicht; und 

10 Fig. 14 - 16 Teilschnitte durch eine Vorrichtung zur Herstellung der 

Lordosenslutze und der Gittermatte gem&j3 einer welteren 
Ausfilhrungsform des Verfahrens. 



In Figur 1 1st eine Gittermatte 10 mlt einer daran befestigten Lordosenstfltze 12 
15 gezeigt Die Gittermatte 10 wird durch zwei an den Enden umgebogene Langs- 
st&be 14 gebildet, die durch rnehrere sprossenartig angeordnete Querstabe 16, 
18 miteinander verbunden sind. Bei den Langsstaben 14 handelt es sich im ge- 
zeigfcen Beispiel urn Metalldrahte rrdt einem verhaltnism^gig grq£en Querschnitt 
Q und einer entsprechend hohen Biegesteiiheit, wShrend die Querst&be 16, IS 

!•;! 20 durch diinnere Metalldrahte oder Stabe aus Flachatahl gebildet werden, Jeder 

der Langsfitabe 14 weist zwei Ausbiegungen 20 auf, die als Verankerungsstellen 
fur nicht gezeigte Zugfedem dienen, mlt denen die Gittermatte 10 so im Rahmen 
einer Rtickenlehne eines Sitzes aufgehangt wird, da£ sie im wesentlichen in der 
Ebcne dcr ftfickenlehne in der Polsterung liegt und der Rtickenlehne das gefor- 
25 derte MsjS an Steifheit und Nachglebigkeit verleiht Wahlweise kfinnen die 
Langsstabe auch als gelochte Flachbander ausgebildet sein, deren Locher 2um 
Einhangen der Zugfedem dienen. 

Die Lordosenstutze 12 weist ein im wesentlichen plattenf&rmiges Stiitzelement 
30 22 aus Kunststoff auf, das auf beiden Seiten rnehrere seitlich abstehende Finger 
24 bildet und in der Mltte mit Durchbruchen 26 versehen 1st. Die Finger 24 sind 
an der Rtlckaeite durch angeformLe Rippen 28 versteift. Durch rechtwinklig zu 
den Rippen 28 verlaufende, jedoch unterbrochene Rlppen 30 wird die Steifheit 
des Sttitzelements 22 so eingestellt, daJ5 es sich um eine Querachse elastisch 
35 durchbiegen ISSt und sich dabei in der Richtung senkrecht zur Zeichenebene in 
Figur 1 mehr oder minder stark ausw&bt. Ein im wesentlichen vertikal varlau- 
fender Hebel 32 ist mittig auf der Ruckseite des Sttftzelements 22 angeordnet 
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und an seinem unteren Ende in ejnem Lager 34 schwenkbar an dem Sttitzele- 
ment gelagert. Das obere Ende des Hebels 32 bildet elne Verankerungsstelle 36 
fur das AuSenkabel eines nlcht gezeigten Bowdenzuges. Eine Verankerungsstel- 
le 38 ftir das zugehfirige Innenkabel 1st in der Nahe des obercn Randes des 
Sttitzelements 22 angeordnefc. Mit Hilfe des Bowdenzuges karm folglich das StGt- 
zelement 22 in vertikaler Rlchtung auf Kompression beansprucht werden, so 
dafi es sich in Rlchtung auf den Rucken des Benutzers durchwolbt. 

Zur Befestigung am Drahtgitter 10 weist das Stutzelement an scinen oberen und 
unteren RSndeni Je elne Verdlckung 40 auf. In die Jewells einer der Querstabe 
IS dngebettet 1st. Auf diese Weise ist das Statzelement 22 stabil und ausreifisi- 
cher an der Gittermatte 10 gehalten. Wenn das Stutzelement 22 durchgewolbt 
wird und sich dabei in vertikalcr Richtung verkurzt, werden die Querstabe 18 
elastisch durchgebogen. Da die Querstabe in die Verdickungen 40 eingebettet 
sind, konnen sie jedoch auch unter dleser Beanspruchung nicht von dem 
Stutzelement abgerissen werden. 

Zur Hersteliung des Stiitzelements 22 dient ein Spritzgiej3werkzeug, dessen Un- 
terwerkzeug 42 in Pigur 2 gezeigt 1st. Figur 3 zeigt etnen Schnitt durch das Un- 
terwerkzeug 42 und das zugehorige Oberwerkzeug 44- 

Das Untenverkzeug 42 bildet einen Fcrmhohlraum 22', mlt dem die in Figur 1 
sicbtbare Ruckseite des Stfttzelcments 22 geformt wird. Wie Figur 3 zeigt, sind 
die Bereiche des Formhohlraums 22\ die die Finger 24 bilden, leicht nach oben 
angewinkelt. Zu diesem Zweck bildet das Unterwerkzeug 42 schrag nach aufien 
ansteigende Plateaus 46. Autferhalb des Formhohlraums 22' und der Plateaus 
46 weist das Unterwerkzeug 42 eine flache OberflSche auf, die von Langsnuten 
14' und Quernuten 16\ 18* durchzogen 1st. Die Langsnuten 14' sind so tief, dafi 
sie den gesamten Querschnitt der L&ngsstabe 14 aufnehmen kSnncn. Die Quer- 
nuten 16'. IS* sind dagegen flacher gehalten, so dsJS sie jeweils nur die untere 
H&lfte des Querschnitts der Querst&be 16, 18 aufnehmen ♦ w§hrend die obere 
Hslfte des Querschnitts durch entsprechende Nuten des Obexwerkzeugs 44 auf- 
genommen wird. Die Quernuten Iff, IS' werden auf der Hnken Seite in Figuren 
2 und 3 durch eincn Anschlag 48 begrenzt, wihrend sie auf der rechten Seite 
zum Rand des Unterwerkzeugs offen sind. Der Rand des Unterwerkzeugs bildet 
hier eine Scherkante, an der die Querstabe 16, 18 abgeschert werden konnen. 
Die Quernuten IS' milnden in Vertiefungen 40* des Formhohlraums 22', die den 
Verdickungen 40 des Stiitzelements 22 entsprechen. 
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Die Langsnuten 14' sind stellenweise zu Schablonen 50 enveitert, denen Jewells 
eln Biegewerkzeug 52 zugeordnet ist. Die L&ngsst&be 14 werden zunachst tm 
nlchfc gebogenen Zustand axial in die Langsnuten 14* eingeffthrt. Wahlweise 
k6nnen die Langsstabe dahei ahnlich wle die Querst&be 16, IS als Endlosmate- 

5 rial gegen einen Anschlag zugefiQhrt und dann im Werkzeug abgelangt werden. 
Anschli$J3end werden die Biegewerkzeuge 52 nach at#en gezogen, so d$£ die 
AusbJegungen 20 in den Langsstaben 14 gebildet werden. Die Biegewerkzeuge 
52, die derselben L&ngsnut 14' zugeordnet sind, werden vorzugsweise zeiUich 
nacheinander betatigt, damlt die Langsstabe 14 sich wShrend des Blegevorganga 

10 axial in den Langsnuten 14 verachieben konnen, urn den durch die Ausbiegun- 
gen 20 bedingten Mehrbedarf an Material auszugjeichen. Anschli$£end werden 
die Enden der Langsstabe 14 in dcr in Figur 1 gezeigten Weise umgebogen. 
Wahlweise kann auch dies mit Hilfe von Biegewerkzeugen geschehen. die in das 
Unteiwerkzeug 42 tntegriert sind. 



Figur 4 aeigt einen Schnitt durch das gedffaete Spritzgiej3werkzeug in Hohe einer 
der Querraiten IS 1 . Die Langsstabe 14 sind hier bereits in die Langsnuten einge- 
fQhrt und in der oben beschrlebenen Weise gebogen werden. Am linken Rand 
des Spritzgit^werkzeugs ist eine Schwetfielektrode 54 gezeigt, die vertikalbeweg- 
20 lich am Oberwerkzeug 44 gehalten ist und dazu dient, einen der Querstabe IS 
mit dem L&ngsstab 14 zu verschwejgen. Entsprechende Schwejgwerkzeuge sind 
auch ftlr die flbrfgen Querstabe 16, 18 vorgesehen. 

Am rcchten Rand de9 Spritzgie$werkzeugs 1st in Figur 4 ein Schneidmesser 56 
25 gezeigt, das ebenfalls vertikalbewegiicb am Oberwerkzeug 44 gehalten 1st und 
zusammen mit der Sehneldkante des Unlerwerkzeugs 42 dazu dient, die Quer- 
stabe 16, IS abzul&ngen, 

Die Querstabe 16, IS werden als endlose Drahte von der rechten Selte des 
30 Sprltzgiej3werkzeugs her zugefuhrt und Jewells bis zum Anschlag 48 in die Quer- 
nuten 16', 18' des Untenverkzeugs eingeschoben. 

Wie Figur 5 zeigt. wird anschlietfSend das Sprltzgi$J3werkzeug geschlossen, so 
dftfS der Querstab IS zwischen dem Unterwerkzeug 42 und dem Obeiwerkzeug 
35 44 in Position gehalten wird. Entsprechendes gilt auch Kir die in Figur 5 nicht 
erkennbaren Querstabe 16. Ftir die Querstabe 18 gilt aller dings die Besonder- 
heit d^£ sie sich frei durch das Innere der Vertiefungen 40' des Formhohlraums 
erstrecken. 
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Anschlie£end wird das Schneidmesser 56 abgesenkt urn den Querstab IS an 
der Schneidkante des Unterwerkzeugs 42 abzuschneiden, wle In Figur 6 gezeigt 
1st. Auf dieselbe Weise werden auch die librigen Querstabe 16, IS abgel&ngt. 
Oberhalb des Schneidmessers 56 wird dann eine weitere Schweifielektrode 54 in 

5 Position gebracht. Wie Figur 7 zeigt, werden dann die Schwey5elektroden 54 ab- 
gesenkt, urn den Querstab 18 und entsprechend auch die Querst&be 16 an bei- 
den Enden mit den Langsstaben 14 zu verschwelfien. Etwa gleichzeitig wird 
Kxmstetoffschmelze in den Formhohlraum 22 1 eingesprltzt, urn das StutzelemenL 
22 zu bilden. Dabd werden die Querstabe IS mit KunststoffschmeJze umspritzt 

10 und in die Verdickungen 40 des Stutzelements eingebettet. Nach dem Entfor- 
men erhalt man schUe£llch die in Figur 8 gezeigte Einheit aus Gittermatte 10 
und Stutzelement 22. 



Eine abgewandelte Ausfuhrungsfoim der Erflndung wird nachstehend anhand 
1.1 15 der Flguren 9 bis 11 erl&utert. Diese Ausffihrungsform unterscheidet sich von 

dem zuvor beschriebenen Verfahren dadurch, daj3 die Querstabe 16, IS nicht an 
die L&ngsst&be angeschwei)3t werden, sondem an den Enden zu 6sen gebogen 
werden, die die Langsstabe fest umschiingen. Auch das Blegen der 6sen erfolgt 
jedoch etwa zeitgleich mit dem SpritzglejSvorgang. Zu diesem Zweck weisen das 
20 Oberwerkzeug 44 und das Unterwerkzeug 42 Jewells an der Verbindungsstelle 
zwischen dem Querstab IS und dem Langsstab 14 Aussparungen in der Form 
von Zylindersegmenten auf. die sich bei geschlossenem Werkzeug zu einem 



S3 krei&zylindrischen Hohlraum erganzen, der auf den Langsstab 14 bzw, die zuge- 



hfirige L&ngsnut 14' des Unterwerkzeugs zentriert 1st. Eine zylindrische Biege- 
25 scheibe 58 1st drehbar in diesem Hohlraum gelagert und weist an ihrer dem 
Querstab 18 zugewandten Stirnfl&che dnen kreissegmentformigen Vorsprung 
60 auf. In dem in Figur 9 gezeigten Zustand liegt dieser Vorsprung 60 ganz in- 
nerhalb des Oberwerkzeugs 44. Der Querstab IS wird in die zugehorige Quernut 
IS' eingeschoben, bis er mit seinem Ende an der Umfangsflache des zyllndri- 
30 schen Hohlraums anstu0t. 

Die Biegescheibe 58 1st drehantreibbar. Zum Drehantrteb dlent eine Zahnsfcange 
62, die von der Seite her 1n einen nicht gezeigten Kanal des Unterwerkzeugs 42 
eintaucht und mit einer auf der Umfangsflache der Biegescheibe 58 ausgebilde- 
35 ten Zahnung 64 kammt. Diese Zahnung 64 1st in Figur 11 zu erkennen. Welter- 
hin zeigt Figur 11, da£ der Vorsprung 60 gegenuber dem Querstab 18 versetzt 
1st, so d^g er sich an dem Querstab vorbeidrehen kann. Eine Blattfeder 66, die 
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an der StirnMche des zylindrischen Hohlraums im Unterwerkzeug 42 angeord- 
net ist, sorgt jedoch dafur, dafi das Ende des Querstahes IS etwas In Richtung 
auf die Biegescheibe 58 abgelenkt wird, wenn der Querstab IS In der in Flgur 9 
gczeigten Weise eingefuhrt wird. Wenn nun die Zahnstange 62 verschoben wird, 

5 um die Biegescheibe 58 1m Gegenuhrzeigersinn zu drehen, so wlrd das Ende des 
Querstabes 18 von dem Vorsprung 60 erf$/3t und zu einer den L&ngsstab 14 eng 
umschlieJSenden tise 68 gebogen, wie in Figur 10 zu erkennen 1st. Auf diese 
Weise lassen sich die Quersta.be 18 und entsprechend auch die Querstabe 16 
wahrend des SprltzgietfSvorgangs oder unmlttelbar davor oder danach stabil an 

10 den zugehoiigen LangsstSben 14 befestigen. 



Wahlweise k6nnen die Verbindungsstellen zwischen den Querstaben 16, IS und 
den Langsstaben 14 Jewells rnit einer Urnhuilung 70 aus Kunststoff umspritzt 
werden, wie in Figuren 12 und 13 gezeigt 1st. Dies gilt entsprechend auch fur die 
durch SchweySen hergestellten Verbindungsstellen gem^j3 Figur 8. In demselben 
Arbeitsgang k&nnen an die Langsstabe 14 auch Verankerungsstellen 72 aus 
Kunststoff angespritzt werden* die das Einhaken der erwahnten Zugfedern er- 
moglichen und somit die in Figur 1 gezeigten Ausbiegungen 20 ersetzen. In Fi- 
gur 13 bildet die Verankemngsstelle 72 eine 6se 74 auf der Innenseite des 
LSngsstabes 14, also auf der Seite, die zur Mitte der Gittermatte weist Durch 
diese Anordnung wird eine stabile Verankerung der Zugfeder erntfgllcht da das 
hakenfSrmig gebogene Ende der Zugfeder, das in die 6se 74 eingreift, auch den 
durch den Langsstab 14 verstarkten Tell der VerankerungssteDe umgreift. 
ft 

25 In entsprechender Weise konnen je nach Bedarf auch andere Telle der L&ngs- 
und Querstabe mlt Kunststoff umspritzt werden um zusMzliche Funktionsteile 
an der Gittermatte zu. befestigen. Insbesondere 1st es mdglich, das Biegeverhal- 
ten der Gittermatte. gezielt zu beeinflussen, indem die Drahte stelJenweise mlt 
mehr oder minder dicken Umhullungen aus Kunststoff umspritzt werden und/ 

30 oder die Querstabe 16, 18 an geelgneten Stellen durch Abastandshalter aus 
Kunststoff verbunden werden. 



15 



JS 



20 



Figuren 14 bis 16 illustrieren eine Moglichkeit, das Sprltzgiej3en des Sttitzele- 
ments 22, das Biegen der Querstabe 16, 18 und das Umspritzen der Verbin- 
dungsstellen zwischen den Querstaben und den Langsstaben zu einem einzigen 
Arbeitsgang zusammenzufassen. Zu diesem Zweck bilden das Obenvcrkzeug 44 
und das Unterwerkzeug 42 an jeder Verbindungsstelle zwischen den Langssta- 
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ben 14 und den Querst&ben IS Coder 16) einen Formhohlraurn 76 fQr die Um- 
hullung 70. Gern&g Figur 14 wird der Querstab IS bis zur Innenwand des Form- 
hohlraums 76 durchgeschoben. Wahrend der Langsstab 14 durch das Unter- 
werk2eug 42 in Position gehalten wird, wird im Oberwerkzeug 44 eta Schieber 
78 abgesenkt. so dafi das Ende des Querstabes 18 innerhalb des Formhohl- 
raums 76 urn den Langsstab 14 herum nach unten gebogcn wird- Anschli^jSend 
wird, wie in Flgur 15 gezeigt 1st, ein Schieber 80 des Unterwerkzeugs waagerecht 
nach inn en gefahren, urn das Ende des Querstabes 18 emeut abzuwlnkeln, so 
daj3 es 2u einem den Langsstab 14 eng umschliedSenden Haken gebogen wird. 
Anschliegend werden die Schieber 78, 80 wieder so welt zuruckgezogen, bis sie 
mit der Innenfl&che des Formhohiraums 76 bundlg sind, und der Formhohl- 
raurn wird mit Kunststoffschmelzc ausgespritzt, urn die Umhiillung 70 2x1 bil- 
den. Gleichzeitig karin aueh das in Figuren 14 bis 16 nicht gczeigte Stiitzele- 
ment 22 gespritzt werden, in das die Querstabe 18 eingebettet sind. 

Wenn die Querst&be 16, 18 an die Langsstahe 14 angeschweifit werden. wte bei 
dem zuerst beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel, so kfinnen die SchweHSelektro- 
den analog zu dem in Figuren 14 bis 16 gezeigten Verfahren so ausgebildet wer- 
den, dafi sic im zuriickgezogenen Zustand mit der Innenfl&che des Forrnhohl- 
raums 76 btindig sind, so dq£ auch in diesem Fall die Schwetfipunkfce mit einer 
UmhOllung 70 umspritzt werden kfinnen. Zu Isolatlonszwecken mufi die 
SchweySelektrode allerdings In dem Oberwerkzeug 44 in einer isolierenden Hiil- 
se gefQhrt werden, deren Stirnflache wiederum einen Tell der Wand des Form- 
hohiraums 76 bildet 
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PATENTANSPRtJCHE 

1. Verfahren zur Hcrstdhmg einer Lordosenstutze (12) mit einem in seiner 
Wolbung verstellbaren Siiitzelerncnt (22) aus Kunststoff an Stahen (18) einer 
durch Lings- und Querstabe (14, 16, 18) gebildeten Gittermatte (10), dadurch 
gekenn2eiclmet da3 die St&be (14, 16, 18) in ein Sprttagit^werkzeug (42, 44) 
Kir das Stiifczelement (22) eingebracht und beim Spritzen des StStzelements (22) 
in dieses eingebettet werden. 

2. Verfahren nach Angpruch 1, dadurch gekennzeichnet, daJS zumindest einige 
der Stabe (14, 16. IS) mit dem Kunststoff des Sttftzelements (22) umsprltzt wer- 
den. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet dafi die Quer- 
stabe (IS) in Quernuten (18') des Spritzgiefiwerkzcrugs (42, 44) eingeftthrt und 
mit ihrem Ende gegen elnen tm Spritzgiegwerkzeug ausgebildeten Anachlag (48) 
geschoben werden- 

4. Verfahren nach Anspruch 3* dadurch gekennzeichnet, da£ die Querstabe 
(1ST als Endlosmaterial zugefuhrt und. wenn sie in Anlage an dem Anschlag (48) 
im Spritzgi^werkzeug (42, 44) fbdert sind, auf der dem Anschlag entgegenge- 
sctzten Scite des Spritzgiq£werkzeugs abgeschnitten werden, wcbei vorzugswei- 
se eine Kante des Spritzgietfiwerkzeugs als Schneidkante genutzt wird. 

5- Verfahren nach einem der vorstehenden Anspnlche, dadurch gekennzeich- 
net d*# sowohl die Querstabe (16, 18) als auch die L&ngsstabe (14) der Gitter- 
matte (10) in das Spritzglej3werk2eug (42, 44) eingebracht und im Spritzgie£- 
werkzeug miteinander verbunden werden. 

6- Verfahren nach Anspruch 5. dadurch gekennzeichnet, dafi die L&ngsst&be 
(14) als gerade Stabe. voraugsweise ai9 Endlosmaterial, in Langsnuten (14') des 
Spritzgiefiwerkzeugs (42. 44) eingeschoben werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6. dadurch gekennzeichnet, dafi die L&ngsstabe 
(14) im Spritzgity3werkzeug (42, 44) gebogen werden, wobei ein Teil (42) des 
Spritzgiefiwerkzeugs als Biegeschablone (50) dient. 
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S. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzelchnet, dq£ Kunst- 
stoSteile (70, 72) an die Langsstabe (14) der Gittermatte angespritzt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8. dadurch gekennzeichnet, dgjS zurnindest einige 
5 dleser Kunststoffteile Umhiillungen (70) fur die Verbindungsbereiche zwisehen 

den Langsstaben (14) und den Querst&ben (16, 18) slnd- 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, da6 zumin- 
dest elnige der Kunststoffteile Verankerungsstellen (72) fur an den Langsst&ben 

10 (14) eiri2uh&ngende Zugfedern sind. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
dajS die Kunststoffteile (70, 72) in einem Arbeitsgang mit dem Sttitzelement (22) 
gesprltzt werden. 

15 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet. 
da£ die Querstabe (16. 18) mit den l£ngsst&ben (14] verschwet&t werden. 

13. Verfahren nach einem der Ansprtiche 5 bis 11. dadurch gekennzeichnet, 
20 dz£> die Querstabe [16, 18) dadurch an den L&ngsst&ben {14) befestigi: werden, 

da$ die Enden der Querat&be (16, 18J urn die Langsstabe herum zu 6sen (68) 
oder Haken gebogen werden- 

14- Verfahren zur Herstellung eines Ausldseelements fQr aktive Kopftiitzen el- 
25 nes Fahrzeugsitzes, bei dem ein Punktlonsteil aus Kunatstoff an St&ben (18) ei- 
ner durch Langs- und Querstiibe (14, 16» 18) gebildeten Gittermatte (10) befe- 
stigt wlrd. dadurch gekennzeichnet, &a$ die Stabe (14. 16, 18) In ein Spritz- 
glefiwerkzeug (42, 44) fur das Funktionsteil eingebracht und beim Spritzen des 
Punktionsteils in dieses eingebettet werden. 

30 



35 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Verfahren zur Herstellung einer LordosenstQtze (12) mlt einem in seiner W51- 
bung versteUbaren Sttftzelement (22) aus Kunststoff an St&bcn (18) einer durch 
Langs- und Querstabe (14, 16, IS) gebildetcn Glttermatte (10). dadurch gekenn- 
zeichnet, daj3 die Stabe (14. 16, 18) in ein Spritzgietfwerkzeug (42, 44) fttr das 
Stiiteelement (22) eingebracht und beim Spiitzen des StQtzelements [22) in die- 
ses eingebettet werden. 



(Fig. 1) 



